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(54) Title: FUEL INJECTION VALVE AND METHOD OF PRODUCING THE SAME 

(54) Bezeichnung: BRENNSTOFFEINSPRITZVENTIL UND VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG 

(57) Abstract 

The invention concerns a fuel injection valve for fuel injection systems of 
internal combustion engines. The fuel injection valve is composed of two main 
components: an inner valve part (70) comprises all the individual components 
lying directly in the fuel flow path, whilst an outer plastics part (60) is formed 
predominantly by a magnet coil subassembly and a plastics casing (50). The 
valve part (70) comprises inter alia a thin-walled non-magnetic sleeve (18) which 
is highly sensitive to mechanical and thermal influences. The valve part (70) 
is therefore produced and adjusted separately from the plastics part (60). The 
complete valve part (70) is subsequently inserted into a through-hole (54) in the 
plastics part (60), a fixed connection between the plastics part (60) and valve part 
(70) being brought about by engagement, locking or clipping in place. The fuel 
injection valve is particularly suitable for use in fuel injection systems of mixture- 
compressing spark-ignition internal combustion engines. 

(57) Zusammenfassung 

Die Erfindung betrifftein Brennstoffeinspritzventil fur BrennstorTeinspritzan- 
lagen von Brennkraftmaschincn, das avis zwei Hauptbauteilen zusammengesetzt ist. 
Dabei umfaBt ein inneres Ventilteil (70) alle Einzelbauteile, die am unmittelbaren 
Strdmungsweg des Brennstoffs liegen, wahrend ein flufleres Kunststoffteil (60) 
hauptsachlich von einer Magnetspulenbaugruppe sowie einem Kunststoffmantel 
(50) gebildet ist. Das Ventilteil (70) umfaBt unter andercm cine dunnwandige un- 
magnetische HiMse (18). die gegenuber mechanischen und thenmschen Einwirkun- 
gen sehr empfindlich ist. Deshalb wird das Ventilteil (70) separat von dem Kun- 
ststoffteil (60) hergestellt und eingestellt. In eine Durchgangs6frnung (54) des 
Kunststoffteils (60) wird das komplette Ventilteil (70) nachfolgend eingeschoben, 
wobei eine feste Verbindung von Kunststoffteil (60) und Ventilteil (70) durch 
ein Eingreifen, ein Einrasten oder ein Einklipsen erzielt wird. Das Brennstoffein- 
spritzventil eignet sich besonders fur den Einsatz in Brennstoffeinspritzanlagen von 
gemischverdichtenden fremdgezundeten Brennkrafrmaschinen. 
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Rrennstof feinspritzventil unci Verfahren zur Herstellunq 
Stand der Technik 

Die Erfindung geht aus von einem Brennstof f einspritzventil 
nach der Gattung des Anspruchs 1 und einem Verfahren zur 
Herstellung eines Brennstof feinspritzventils nach der 
Gattung des Anspruchs 10. 

Aus der US-PS 4,946,107 ist bereits ein elektromagnetisch 
betatigbares Brennstof f einspritzventil bekannt, das unter 
anderem eine unmagnetische Hulse als Verbindungsteil 
zwischen einem Kern und einem Ventilsitzkorper aufweist. Mit 
ihren beiden axialen Enden ist die Hulse fest mit dem Kern 
und mit dem Ventilsitzkdrper verbunden. Die Hulse verlauft 
uber ihre gesamte axiale Lange mit einem konstanten 
Aufiendurchmesser und einem konstanten Innendurchmesser . Der 
Kern und der Ventilsitzkorper sind mit einem solchen 
AuEendurchmesser ausgebildet, dafi sie in die Hulse an den 
beiden Enden hineinreichen, so dafi die Hulse die beiden 
Bauteile Kern und Ventilsitzkdrper in diesen hineinragenden 
Bereichen vollstandig umgibt. Im Inneren der Hulse bewegt 
sich in axialer Richtung eine Ventilnadel mit einem Anker, 
der durch die Hulse gefuhrt wird. Die festen Verbindungen 
der Hulse mit dem Kern und dem Ventilsitzkorper werden z. B. 
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mittels Schweifien erzielt. Der Kern und die unmagnetische 
Hulse begrenzen zusammen ein inneres Ventilteil nach aufien, 
das separat gefertigt und eingestellt wird und spater das 
Innere des Brennstof f einspritzventils bildet. Dieses innere 
Ventilteil ist letztlich von mehreren weiteren 
Einzelbauteilen im zusammengebauten Zustand des 
Einspritzventils umgeben, wobei wenigstens ein topfformiges 
Gehauseteil, eine Magnetspule mit Spulenkorper , ein 
becherf ormiges Spulengehause sowie ein Steckerteil bendtigt 
werden. Die Anordnung und Gestaltung der vielen, das 
Ventilteil umgebenden Einzelteile ist dabei relativ 
aufwendig. AuSerdem mufc eine Vielzahl von Verbindungen 
zwischen den au&eren Einzelteilen und dem inneren Ventilteil 
hergestellt werden. 

Aus der DE-OS 4 3 10 B19 ist ebenso ein 
Brennstof f einsprit zvent il bekannt, welches eine 
unmagnetische dunnwandige Hulse als Ventilsitztrager 
aufweist. Das gesamte, fertig eingestellte 
Brennstof f einspritzventil , einschliefilich der Hulse, ist 
weitgehend mit emer Kunststof f umspritzung umschlossen, die 
sich vom Kern ausgehend in axialer Richtung uber die 
Magnetspule bis zurr. st romabwartigen AbschluS des 
Einspritzventils crstreckt. Die tiefgezogene Hulse weist 
eine nur sehr geringe Wandstarke {< 0,3 mm) auf, urn den 
magnetischen FluE mit m6glichst geringen Verlusten Ober die 
unmagnetische Hulse zu fuhren. Zur Umspritzung des 
Einspritzventils mit Kunststoff sind hohe Umspritzungsdrucke 
(bis 350 bar) erf orderlich, die zu Verformungen der Hulse 
fuhren konnen, wodurch Montage- und Funktionsprobleme des 
Einspritzventils auftreten konnen. 
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Vorteile der Erfindung 

Das erf indungsgemafie Brennstof feinspritzventil mit den 
kennzeichnenden Merkmalen des Anspruchs 1 hat den Vorteil, 
dafc es auf einfache Art und Weise kostengunstig montierbar 
ist. Erf indungsgemafi wird diese vereinfachte Montage des 
Brennstof feinspritzventils dadurch erreicht, dafc zwei 
Hauptbauteile des Einspritzventils, ein Ventilteil und ein 
Kunststof f teil , separat voneinander hergestellt und 
eingestellt werden. Das innere Ventilteil wird dabei in 
vorteilhaf ter Weise unter anderem mit einer 
nichtmagnetischen, dunnwandigen Hiilse ausgefOhrt, deren 
Einsatz eine Kostenersparnis gegenuber bekannten Ventilen 
bringt, da Materialeinsparungen moglich sind und auf das 
Fugen zum Verbinden einzelner Bauteile teilweise verzichtet 
werden kann. Vorteilhaf t ist zudem, dafi das aufcere 
Kunststof f teil eine innere Durchgangsdf f nung aufweist, in 
die das Ventilteil sehr einfach einsetzbar und durch eine 
einfache und trotzdem sichere Rastverbindung befestigbar 
ist. 

Durch diese Trennung in zwei Hauptbauteile ergibt sich der 
besondere Vorteil, da£ alle negativen Einflusse beim 
Herstellen der Kunststof fumspr it zung (grofie 

Umspritzungsdrucke, Warmeentwicklung) von den die wichtigen 
Ventilf unktionen ausubenden Bauteilen des Ventilteils 
ferngehalten werden. Eine Verformung der dunnwandigen Hulse 
des Ventilteils durch den Umspritzungsdruck ist somit 
vollstandig ausgeschlossen. Der relativ schmutzige 
Umspritzungsvorgang kann in vorteilhaf ter Weise aufierhalb 
der Montagelinie des Ventilteils (Sauberraum) erfolgen. 

Durch die in den Unteranspruchen aufgefuhrten Mafinahmen sind 
vorteilhafte Weiterbildungen und Verbesserungen des im 
Anspruch l angegebenen Brennstof feinspritzventils moglich. 
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In vorteilhafter Weise erfolgt die Herscellung der 
Rastverbindung durch das Eingreifen. Einrasten Oder 
Einklipsen eines Rastelements am Kunststof f teil in eine Nut 
am aufceren Umfang des Ventilteils. Die Rastelemente konnen 
dazu die verschiedensten Konturen aufweisen, z. B. eckig 
oder abgerundet sein. 

Zeichnung 

Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung ist in der Zeichnung 
vereinfacht dargestellt und in der nachf olgenden 
Beschreibung naher erlautert . Es zeigen Figur 1 ein 
erf indungsgemafces Brennstof f einspritzventil , Figur 2 ein 
aufieres rohrf&rmiges Kunststof f teil und Figur 3 ein inneres 
Ventilteil, wobei die Teile der Figuren 2 und 3 montiert und 
miteinander verbunden ein Brennstoff einspritzventil gemafi 
Figur 1 ergeben. 

Beschreibung des Ausf uhrungsbei spiels 

Das in der Figur l beispielsweise dargestellte 
elektromagnetisch betatigbare Ventil in der Form eines 
Einspritzventils fur Brennstoff einspritzanlagen von 
gemischverdichtenden, f remdgezundeten Brennkraf tmaschinen 
hat einen von einer Magnet spule 1 umgebenen, als 
Brennstoff einlafistutzen dienenden rohrf ormigen Kern 2. Ein 
in radialer Richtung gestufter Spulenkorper 3 nimmt eine 
Bewicklung der Magnetspule 1 auf und ermdglicht in 
Verbindung mit dem Kern 2 einen besonders kompakten Aufbau 
des Einspritzventils im Bereich der Magnetspule 1. Die 
Magnetspule 1 ist mit ihrem Spulenkdrper 3 von wenigstens 
einem, beispielsweise als Bugel ausgebildeten und als 
ferromagnetisches Element dienenden Leitelement 5 umgeben, 
das die Magnetspule 1 in Umf angsrichtung wenigstens 
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teilweise umgibt und mit seinem oberen Ende 6 an dent Kern 2 
anliegt. Das wenigstens eine Leitelement 5 ist derarc 
gestuft ausgefilhrt, dafc ein achsparallel verlaufender 
Hauptabschnitt 7 sowie das obere Ende 6 durch einen radial 
verlaufenden Verbindungsabschnitt 8 verbunden sind. Der 
Verbindungsabschnitt 8 stellt einen Deckel des 
Magnet spulenbereichs nach oben hin dar. Zum Schliefcen des 
magnetischen Kreises ist das Leitelement 5 an seinem unteren 
Ende 9 z. B. mit einem im Querschnitt L-f6rmigen Leitring 9 
beispielsweise durch einen oder mehrere SchweiSpunkte 
verbunden, der die Begrenzung des Magnetspulenbereichs nach 
unten hin bzw. in stromabwartiger Richtung darstellt. Die 
den magnetischen FluS leitenden Teile Leitelement 5 und 
Leitring 10 umschlieSen die auf den Spulenkorper 3 
gewickelte Magnetspule 1 zumindest teilweise topfformig. 

Mit einem unteren Kernende 15 des Kerns 2, das einen etwas 
geringeren Aufcendurchmesser aufweist als das zulauf seitige , 
als Brennstof f einlafi dienende obere Ende des Kerns 2, ist 
konzentrisch zu einer Ventillangsachse 16 dicht eine als 
Verbindungsteil dienende rohrformige und dunnwandige Hulse 
18, beispielsweise durch Schweifcen, verbunden und umgibt 
dabei mit einem oberen Hulsenabschnitt 19 das Kernende 15 
teilweise axial. Der Spulenkorper 3 ubergreift den 
Hulsenabschnitt 19 der Hulse 18 zumindest teilweise axial. 
Der Spulenkorper 3 besitzt namlich uber seine gesamte axiale 
Erstreckung einen gr6fieren Innendurchmesser als den 
Durchmesser der Hulse 18 in ihrem oberen Hulsenabschnitt 19. 
Die rohrf6rmige Hulse 18 aus beispielsweise 
nichtmagnetischem Stahl erstreckt sich stromabwarts mit 
einem unteren Hulsenabschnitt 20 bis zum stromabwartigen 
Abschlufc des Brennstof f einspritzventils, wobei der untere 
Hulsenabschnitt 20 einen geringfOgig kleineren Durchmesser 
besitzt als der Durchmesser des oberen Hulsenabschnitts 19. 
Die Durchmesserreduzierung in Form eines kleinen Absatzes 23 
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teilweise umgibt und mit seinem oberen Ende 6 an dem Kern 2 
anliegt. Das wenigstens eine Leitelement 5 ist derart 
gestuft ausgefuhrt, dafi ein achsparallel verlaufender 
Hauptabschnitt 7 sowie das obere Ende 6 durch einen radial 
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verbunden, der die Begrenzung des Magnetspulenbereichs nach 
unten hin bzw. in stromabwartiger Richtung darstellt. Die 
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Leitring 10 umschlieSen die auf den Spulenkorper 3 
gewickelte Magnetspule 1 zumindest teilweise topfformig. 

Mit einem unteren Kernende 15 des Kerns 2, das einen etwas 
geringeren Aufiendurchmesser aufweist als das zulauf seitige , 
als Brennstof f einlafc dienende obere Ende des Kerns 2, ist 
konzentrisch zu einer Ventillangsachse 16 dicht eine als 
Verbindungsteil dienende rohrformige und dunnwandige Hulse 
18, beispielsweise durch Schweifien, verbunden und umgibt 
dabei mit einem oberen Hulsenabschnitt 19 das Kernende 15 
teilweise axial. Der Spulenkorper 3 ubergreift den 
Hulsenabschnitt 19 der Hulse 18 zumindest teilweise axial. 
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Erstreckung einen gr6fieren Innendurchmesser als den 
Durchmesser der Hulse 18 in ihrem oberen Hulsenabschnitt 19. 
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befindet sich dabei im Bereich des oberen Endes des 
Leitrings 10, da der Lei t ring 10 einen minimal kleineren 
Innendurchmesser aufweist als der Innendurchmesser des 
Spulenkdrpers 3. Diese Ausgestaltung tragt 2ur sicheren 
Montage des Einspritzventils bei, die spiter ausfuhrlich 
beschrieben wird. 

Die Hulse 18 ist also uber ihre gesamte axiale Lange 
rohrformig ausgebildet. Dabei bildet die Hulse 18 uber ihre 
gesamte axiale Ausdehnung eine Durchgangsof f nung 21 mit 
abgesehen vom Absatz 23 weitgehend konstantem Durchmesser, 
die konzentrisch zu der Ventillangsachse 16 verlauft. Mit 
ihrem dem Absatz 23 stromabwarts folgenden Hulsenabschnitt 
umgibt die Hulse 18 einen Anker 24 und weiter stromabwarts 
einen Ventilsitzkorper 25. Eine mit dem Vent ilsitzkorper 25 
an dessen stromabwartiger Stirnseite fest verbundene z. B. 
topffdrmige Spritzlochscheibe 26 wird von der Hulse 18 in 
Umf angsrichtung ebenso umschlossen, wobei^ die feste 
Verbindung von Ventilsitzkorper 25 und Spritzlochscheibe 26 
z. B. durch eine umlaufende dichte Schweifinaht realisiert 
ist. Die Hulse 18 ist somit nicht nur ein Verbindungsteil , 
sondern sie erfullt auch Halte- bzw. Tragerf unktionen, 
insbesondere fur den Ventilsitzkorper 25, so da£ die Hulse 
18 wirklich auch Ventilsitztrager ist. In der 
Durchgangsof f nung 21 ist eine z. B. rohrformige Ventilnadel 
28 angeordnet, die an ihrem stromabw&rtigen, der 
Spritzlochscheibe 26 zugewandten Ende 29 mit einem z. B. 
kugelformigen Ventilschliefikorper 30, an dessen Umfang 
beispielsweise funf Abflachungen 31 zum Vorbeistromen des 
abzuspritzenden Brennstoffs vorgesehen sind, beispielsweise 
durch Schweifien verbunden ist. 

Die BetStigung des Einspritzventils erfolgt in bekannter 
Weise elektromagnetisch. Zur axialen Bewegung der 
Ventilnadel 28 und damit zum Offnen entgegen der Federkraft 
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einer Ruckstellf eder 33 bzw. Schliefien des Einspritzventils 
dient der elektromagnetische Kreis mit der Magnetspule 1, 
dem Kern 2, dem wenigstens einen Leitelement 5, dem Leitring 
10 und dem Anker 24. Der Anker 24 ist mit dem dem 
5 VentilschlieSkdrper 30 abgewandten Ende der Ventilnadel 28 

z. B. durch eine Schweifcnaht verbunden und auf den Kern 2 
ausgerichtet . Zur Fuhrung des VentilschlieSk&rpers 30 
wahrend der Axialbewegung der Ventilnadel 2 8 mit dem Anker 
24 entlang der Ventillangsachse 16 dient eine 
10 Fuhrungs6f fnung 34 des Ventilsitzkorpers 25. Aufierdem wird 

der Anker 24 wahrend der Axialbewegung in der Hulse 18 
gefuhrt . 

Der kugelformige Ventilschliefikorper 30 wirkt mit einer sich 

15 in Strdmungsrichtung kegelstumpf f ormig verjungenden 

Ventilsitzf lache 35 des Ventilsitzkdrpers 25 zusammen, die 
in axialer Richtung stromabwarts der Fuhrungsdf fnung 34 
ausgebildet ist. Die topfformige Spritzlochscheibe 26 
besitzt neben einem Bodenteil 41, an dem der 

20 Ventilsitzkorper 25 befestigt ist und in dem wenigstens 

eine, beispielsweise vier durch Erodieren oder Stanzen 
ausgeformte Abspritz6f f nungen 42 verlaufen, einen 
umlaufenden stromabwarts verlaufenden Halterand 43. Der 
Halterand 43 ist stromabw£rts konisch nach aufcen gebogen, so 

25 dafi dieser an der durch die Durchgangsof fnung 21 bestimmten 

inneren Wandung der Hulse 18 anliegt, wobei eine radiale 
Pressung vorliegt. An seinem stromabwartigen Ende ist der 
Halterand 43 der Spritzlochscheibe 26 mit der Wandung der 
Hulse 18 beispielsweise durch eine umlaufende und dichte 

30 z. B. mittels eines Lasers erzeugte Schweifinaht verbunden. 

Ein unmittelbares Durchstrdmen des Brennstoffs in eine 
Ansaugleitung der Brennkraf tmaschine au&erhalb der 
Abspritzof fnungen 42 wird durch die Schweifinahte an der 
Spritzlochscheibe 26 vermieden. 



35 
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Die Einschubtiefe des Ventilsitzkdrpers 25 mit der 
Spritzlochscheibe 26 in der Hulse 18 ist unter anderem 
entscheidend fur den Hub der Ventilnadel 28. Dabei ist die 
eine Endstellung der Ventilnadel 28 bei nicht erregter 
Magnetspule 1 durch die Anlage des Ventilschliefikorpers 30 
an der Ventilsitzf l&che 35 des Ventilsitzkdrpers 25 
festgelegt, wahrend sich die andere Endstellung der 
Ventilnadel 28 bei erregter Magnetspule 1 durch die Anlage 
des Ankers 24 am Kernende 15 ergibt. Aufierdem erfolgt die 
Hubeinstellung durch das axiale Verschieben des mit geringem 
Ubermafi eingeprefiten Kerns 2 in dem oberen Hulsenabschnitt 
19 der Hulse 18. Der Kern 2 wird in der entsprechend 
gewunschten Position nachfolgend fest mit der Hulse 18 
verbunden, wobei eine Laserschweifiung am Umfang der Hulse 18 
sinnvoll ist. Das FugeubermaB der PreSpassung kann auch 
ausreichend groE gewahlt werden, so dafc die auftretenden 
Krafte auf genotnmen werden konnen und die vollstandige 
Dichtheit garantiert ist, wodurch auf eine Schweifiung 
verzichtet werden kann. 

In eine konzentrisch zu der Ventill&ngsachse 16 verlaufende 
abgestufte Stromungsbohrung 38 des Kerns 2, die der Zufuhr 
des Brennstoffs in Richtung des Ventilsitzes . speziell der 
Ventilsitzf l§che 35 dient, ist eine Einstellhulse 39 
eingeschoben. Die Einstellhulse 39 dient zur Einsteliung der 
Federvorspannung der an der Einstellhulse 3 9 anliegenden 
Ruckstellfeder 33 , die sich wiederum mit ihrer 
gegenuberliegenden Seite an der Ventilnadel 28 abstutzt. Ein 
Brennstof filter 40 ragt in die Stromungsbohrung 38 des Kerns 
2 an dessen zulauf seitigem Ende und sorgt fur die 
Herausf iltrierung solcher Brennstof fbestandteile , die 
aufgrund ihrer Grdfce im Einspritzventil Verstopf ungen oder 
Beschadigungen verursachen konnten. 
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Das fertig eingestellte und moncierte Einspritzventil ist 
weitgehend von einem Kunststoff mantel 50 umgeben, der sich 
vom Kern 2 ausgehend in axialer Richtung uber die 
Magnecspule 1 bis zum stromabwartigen AbschluS der Hulse 16 
erstreckt, wobei zu diesem Kunststoff mantel 50 ein 
mitangespritzter elektrischer Anschluss t e eke r 51 gehort. 
Uber den elektrischen Anschlufistecker 51 erfolgt die 
elektrische Kontaktierung der Magnetspule 1 und damit deren 
Erregung. wie die Figur 2 zeigt, handelt es sich bei dem 
Kunststof fmantel 50 urn ein rohrffcrmiges Kunststof f teil , das 
sich erheblich von Kunststof fumspritzungen bekannter 
Brennstof f einspritzventile unterscheidet . 

In der Figur 2 ist ein aufieres rohrformiges Kunststof f teil 
60 mit der Magnet spulenbaugruppe dargestellt, das 
hauptsachlich von dem Kunststof fmantel 50 mit dem 
Anschlufistecker 51 gebildet wird. Dieses Kunststof f teil 60 
besteht konkret aus der Magnetspule 1, dem die Wicklungen 
der Magnetspule 1 tragenden Spulenkorper 3 aus Kunststoff, 
dem wenigstens einen z. B. bugelf ormigen Leitelement 5, dem 
Leitring 10 und dem diese als Magnet spulenbaugruppe 
bezeichenbare Anordnung in Umfangs richtung nach au&en hin 
vollst&ndig umschliefienden Kunststof fmantel 50. Der 
rohrfdrmige Kunststof fmantel 50 umfafit dabei den herkSmmlich 
ausgebildeten AnschluJSstecker 51, der beispielsweise zwei 
Kontaktstif te 52 aufweist, die der elektrischen Erregung der 
Magnetspule 1 dienen. Diese Kontaktstif te 52 erstrecken sich 
aus dem Spulenkdrper 3 heraus bis zum Anschlufistecker 51. 

Der Kunststof fmantel 50 ist so ausgeformt, dafi eine axial 
verlaufende, innere Durchgangsof fnung 54 gebildet ist. Die 
innere Durchgangs6f fnung 54 des Kunststof fteils 60 wird 
dabei nicht vollstandig durch den Innendurchmesser des 
Kunststof f mantels 50 festgelegt, sondern auch durch den 
Innendurchmesser des oberen Endes 6 des Leitelements 5, den 
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Innendurchmesser des Spulenkorpers 3 sowie den 
Innendurchmesser des Leitrings 10. Entsprechend der bereics 
beschriebenen minimalen Unterschiede der Innendurchmesser 
der Bauteile 3, 5 und 10 ergibt sich eine mehrfach leicht 
gestufte Durchgangsof f nung 54 des Kunststof f teils 60. 
AuSerhalb der Magnet spulenbaugruppe wird der Durchmesser der 
Durchgangs6f fnung 54 durch den Kunststoff des 
Kunstscoff mantels 50 festgelegt, wobei der Innendurchmesser 
des stromaufwarts der Magnetspule l liegenden 
Of fnungsbereichs 55 grofcer ist als der Innendurchmesser des 
stromabwarts der Magnetspule l liegenden Of fnungsbereichs 
56 . 

Der Kunststoffmantel 50 umschliefit die Magnet spulenbaugruppe 
nicht nur in Umf angsrichtung und m axialer Richtung, 
sondern er erstreckt sich auch im Bereich des wenigstens 
einen Leitelements 5 zwischen einem solchen Leitelement 5 
und der Magnetspule 1 bzw. dem Spulenkorper 3. Unmittelbar 
oberhalb des Spulenkorpers 3 ist der Kunststoffmantel 50 an 
der Durchgangs6f fnung 54 derart ausgefuhrt, dafc ein in die 
Durchgangs6f fnung 54 hineinragendes , z. B. urn 360° 
umlaufendes Rastelement 58 den Querschnitt der 
Durchgangsof fnung 54 etwas verkleinert. Dieses Rastelement 
58 kann in Form einer umlaufenden Nase, einer Innenwulst 
bzw. eines inneren Kragens ausgebildet sein und eine eckige 
Oder abgerundete Kontur aufweisen. Ebenso sind mehrere uber 
den Umfang der Durchgangsof fnung 54 angeordnete Rastnasen 
denkbar. Die Sufiere Kontur des Kunststof fmantels 50 ist den 
gewunschten Einbaubedingungen angepafit, wobei z. B. am 
unteren Ende des Kunststof fmantels 50 eine Ringnut 59 
vorgesehen ist, in die ein Dichtring 62 (Figur l) einsetzbar 
ist. 

Die Ausbildung eines solchen Kunststof f teils 60 mit dem 
Rastelement 58 gemaS Figur 2 ermoglicht eine far 
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Brennstof feinspritzventile neuartige und vereinfachte 
Montage. Die den magnetischen FluS leitenden Teile 
Leitelement 5 und Leitring 10 werden zuerst an dem 
Spulenkorper 3 mit der Magnetspule l beispielsweise durch 
5 eine Clipverbindung oder durch Schweifipunkte fest verbunden. 

Diese Magnetspulenbaugruppe wird nachfolgend mit Kunststoff 
umspritzt, so dafi die bereits ausfuhrlich beschriebene 
Kontur des Kunststoff teils 60 entsteht. Dabei wird die 
innere Durchgangsof f nung 54 erzielt, indem im 
10 Kunststoff umspritzungswerkzeug ein Dorn vorgesehen ist, der 

ein in der Figur 3 dargestelltes inneres Ventilteil 70 
simuliert. 

Das in der Figur 3 gezeigte, separat vom Kunststoff teil 60 
15 hergestellte und eingestellte Ventilteil 70 entspricht der 

inneren Baugruppe des in Figur 1 dargestellten 
Brennstof f einspritzventils . Das Ventilteil 70 umfafit 
hauptsachlich die Bauteile Kern 2, Brennstof filter 40, 
Einstellhulse 39, Ruckstellf eder 33, Ventilnadel 28 mit 
20 ventilschlieJSkdrper 30, Anker 24, Hulse 18 und 

Ventilsitzkorper 25 mit Spritzlochscheibe 26. Die einzelnen 
Bauteile wirken in oben beschriebener Weise zusammen bzw. 
sind entsprechend den zuvor bezuglich Figur 1 gemachten 
Erlauterungen miteinander verbunden. 

25 

Durch den Einsatz der relativ billigen Hulse 18 wird es 
mdglich, auf in Einspritzventilen ubliche Drehteile, wie 
Ventilsitztrager oder Dusenhalter, die aufgrund ihres 
grofieren Aufiendurchmessers voluminoser und bei der 

30 Herstellung teurer als die Hillse 18 sind, zu verzichten. Die 

dunnwandige Hulse 18 {Wandstarke z. B. 0,3 mm) ist 
beispielsweise durch Tief Ziehen ausgebildet worden, wobei 
als Werkstoff ein nichtmagnetisches Material, z. B . ein 
rostbestandiger CrNi-Stahl verwendet ist. Die als 

35 Blechtief ziehteil vorliegende Hulse 18 dient, wie bereits 
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erwahnt, aufgrund ihrer grofien Erstreckung zur Aufnahme des 
Ventilsitzkdrpers 25, der Spritzlochscheibe 26, der 
Ventilnadel 28 mit dem Anker 24, der Ruckstellf eder 3 3 sowie 
zumindest teilweise des Kerns 2 und folglich auch des 
Anschlagbereichs von Anker 24 und Kern 2 zur Begrenzung des 
Hubes. Die Hulse 18 besitzt an ihrem oberen axialen Ende 
beispielsweise einen leicht radial nach aufien gebogenen 
Umlauf rand 64 . Der Umlauf rand 64 entsteht durch das 
Abtrennen des Stof f Oberlauf s beim Tiefziehen und dient der 
Herstellung einer sicheren Rastverbindung im 
Einspritzventil . 

Nach der Hube ins tel lung und der Montage der Einzelbauteile 
zum Ventilteil 70 wird das komplette Ventilteil 70 in die 
Durchgangsdf fnung 54 des Kunststof f teils 60 vom oberen 
Of fnungsbereich 55 her eingeschoben . Das Ventilteil 70 und 
das Kunststof fteil 60 gehen bei entsprechend gewunschter 
Einschublange eine feste Rastverbindung ein. Dazu greift das 
Rastelement 58 des Kunststof f teils 60 in eine zwischen dem 
Umlaufrand 64 der Hillse 18 und einem aufieren Kernabsatz 65 
gebildete Nut 66 ein. Dabei kann es sich urn ein Eingreifen, 
ein Einrasten oder ein Einklipsen handeln. Die Nut 66 kann 
auch an einer anderen Stelle am Umfang des Kerns 2 
ausgebildet sein. Die Geometrien des Rastelement s 58 bzw. 
der Nut 66 sind dabei so vorgesehen, daE eine absolut 
sichere, verrutschungsf reie Verbindung entsteht. Ein Losen 
der Verbindung ohne zusatzliches Werkzeug ist nicht mehr 
mSglich. Diese Art der Montage hat den grofien Vorteil, dafi 
der beim Kunststof fumspritzen erf orderliche hohe 
Umspritzungsdruck (bis 350 bar) nicht zu Verformungen der 
dunnwandigen Hulse 18 fOhren kann, da diese erst 
nachtraglich zusammen mit dem gesamten Ventilteil 70 im 
Kunststof fteil 60 integriert wird. 
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Patent anspruche 

1. Brennstof f einspritzventil fur Brennstof f einspritzanlagen 
15 von Brennkraf tmaschinen, mit einer Ventillangsachse, mit 

einem rohrf ormigen Kern, mit einer Magnet spule, mit 
wenigstens einem einen elektromagnetischen Kreis 
schlieSenden Leitelement, mit einem VentilschlieEk&rper , der 
Teil einer axial entlang der Ventillangsachse bewegbaren 
20 Ventilnadel ist und der mit einem an einem Ventilsitzkorper 

vorgesehenen Ventilsitz zusammenwirkt , mit einer 
dunnwandigen, sich axial erstreckenden, nichtmagnetischen 
Hulse, in der sich die Ventilnadel axial bewegt und die fest 
mit dem Kern verbunden ist, wobei der Kern und die Hulse 
25 zusammen ein Ventilteil ncch aufcen hin begrenzen, und mit 

einer zumindest teilweise das Brennstof f einspritzventil 
umschliefienden Kunststof f umspritzung, dadurch 
gekennze i chne t , daS 

a) die Kunststof f umspritzung als Kunststof fmantel (50) die 
30 Magnetspule (1) und das wenigstens eine Leitelement (5, 10) 

zumindest teilweise umgibt und mit diesen zusammen ein 
eigenst&ndig gefertigtes Kunststof f teil (60) bildet, 

b) das Kunststof f teil (60) eine innere Durchgangsdf f nung 
(54) aufweist und 
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c) das eigenst&ndig gefertigte Ventilteil (70) in der 
Durchgangsoffnung (54) durch eine Rastverbindung fest mit 
dem Kunststof f teil (60) verbunden ist. 

2. Brennstof f einspritzventil nach Anspruch l, dadurch 
gekennzeichnet , dafc in der Durchgangsoffnung (54) des 
Kunststof fteils (60) wenigstens ein Rastelement (58) 
vorgesehen ist. 

3. Brennstof f einspri tzventi 1 nach Anspruch l, dadurch 
gekennzeichnet , da£ am Umfang des Ventilteils (70) 
wenigstens eine Nut (66) vorgesehen ist, 

4. Brennstof f einspritzventil nach Anspruch 2 und 3, dadurch 
gekennzeichnet, da£ durch Eingreifen, Einrasten oder 
Einklipsen des wenigstens einen Rastelements (58) in die 
wenigstens eine Nut (66) die feste Rastverbindung 
herstellbar ist. 

5. Brennstof f einspritzventil nach Anspruch 2 oder 4, dadurch 
gekennzeichnet, dafi das Rastelement (58) eine in die 
Durchgangsoffnung (54) hineinragende , umlaufende Rastnase 
ist. 

6. Brennstof f einspritzventil nach Anspruch 2 oder 4, dadurch 
gekennzeichnet, daS das wenigstens eine Rastelement (58) 
mehrere uber den Umfang der Durchgangsoffnung (54) 
angeordnete Rastnasen sind. 

7. Brennstof feinspritzventil nach Anspruch l oder 3, dadurch 
gekennzeichnet, daS die Hulse (18) an ihrem oberen Ende 
einen Umlaufrand (64) aufweist, der teilweise eine Nut (66) 
am au£eren Umfang des Ventilteils (70) begrenzt. 
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8. Brennstof f einspritzventil nach Anspruch 1 oder 3, dadurch 
gekennzeichnet, da£ die wenigstens eine Nut (66) am Umfang 
des Kerns (2) vorgesehen ist. 

9. Brennstof f einspritzventil nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daS die Hulse (18) des Ventilteils (70) ein 
Blechtief ziehteil darstellt. 

10. Verfahren zur Herstellung eines Brennstof feinspritz- 
ventils nach einem der Anspruche 1 bis 9, dadurch 
gekennzeichnet, dafi in einem Verf ahrensschritt ein 
eigenstandiges Ventilteil (70) und in einem weiteren 
Verf ahrensschritt ein eigenstandiges Kunststof f teil (60) 
hergestellt werden und in einem abschliefcenden 
verfahrensschritt das Ventilteil (70) und das Kunststof f teil 
(60) mittels einer Rastverbindung zusammengef ugt werden. 

11. verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dafi 
die Rastverbindung durch ein Eingreifen, Einrasten oder 
Einklipsen des Ventilteils (70) im Kunststof f teil (60) 
erzielt wird. 
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